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ВВЕДЕНИЕ
Прочностные и деформационные характеристики отдельных слоев многослойных арма- 
іурных стержней предопределяют механические свойства стержня в целом, существенно ска­
зываются на работе арматуры как в процессе изгопговления арматурных изделий для железобе­
тонных конструкций, так и при работе конструкций под нагрузкой.
Целью настоящей работы являлось выявление изменений макроструктуры арматурных 
стержней при технологических сварочных воздействиях и распределения микротвердости на­
ружных и внутренних участков сварных соединений арматурных стержней различных диаметров.
МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ ИССЛЕДОВАНИЙ
Характеристики арматурных стержней производства РУН БМЗ и Челябинского МК 
приведены в [1]. Пробы для изготовления заготовок отбирались из арматурных стержней после 
сварочных воздействий и из сварных соединений, выполненных на ОАО «Завод сборного же- 
зезобетона № 1» г.Минска. Экспериментальные образцы (рис.1) и их исследования выполня­
лись по методике, изложенной в статье [1]. Полученные данные по изменениям макрострукту­
ры поперечных сечений со сварочными воздействиями и микротвердости приведены в табл. 1-4 
и на рис.2.
РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЙ
Выполненные исследования показали, что в сечениях стержней в процессе сварки про­
исходит изменение первоначального слоистого структурного (градиентного) состава стержней 
(табл.1-4(х100), рис.2). При увеличении количества сварочного тепла изменяются размеры зо­
ны термического влияния, объем металла стержня, в котором происходят изменения первона­
чальной слоистой структуры и превращения структурных составляющих стали. При этом свар­
ка существенно изменяет как микроструктуру в зоне термического влріянйя и на примыкающих 
у'частках, так и геометрию, макроструктуру и микротвердость слоев арматуры со сварочными 
воздействиями.
ВЫВОДЫ:
1. Из приведенных экспериментальных данных следует, что первоначальная слоисто  
арматурного проката существенно изменяется в процессе сварочных технологических воздей­
ствий. При этом менее значительные изменения происходят при кратковременном воздействии 
сварочного тепла или его отводе от стержня с помощью накладок и т.д.. При увеличении коли­
чества сварочного тепла, вводимого в зону сварки, изменяются размеры зоны термического 
влияния, объем металла стержня, в котором происходят изменения первоначальной слоистой 
структуры и превращения структурных составляющих стали. Первоначально более прочные 
наружные слои свариваемых стержней становятся после сварочных воздействий менее проч­
ными. Соответственно, при растяжении-сжатии таких стержней па ослабленных участках воз­
никает растяжение с изгибом и более сложные напряженные состояния.
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2. В процессе сварки в заводских условиях в соединениях возникают и некоторые ­
фекты. Так, электродуговая сварка в среде углекислого газа по недостаточно очищенным по­
верхностям приводит к возникновению пор в швах. Степень очистки контактных поверхностей 
при контактной сварке вызывает непровары (на продольных шлифах видна линия раздела и 
Т .Д .) , пережог и подгары (в выдавленном металле много трещин, имеется сильно окисленный 
металл и др.), пористость в околошовной зоне (на отдельных образцах видна цепочка пор), 
смещение свариваемых поверхностей, чрезмерно большое количество вьщавленного металла 
(особенно на стержнях малых диаметров), что свидетельствует о необходимости более тща­
тельной отладки сварочного процесса (необходимость корректировки времени протекания то­
ка, отладки величины осадочного давления, установочной длины свариваемых элементов, от­
ладки других параметров сварки в увязке с диаметрами свариваемых стержней и характеристи­
ками сталей).
Рис. I. Образцы для исследований изменений макроструктуры арматуры после тепловых воздействий: 
а) при наплавке: 6) при сварке фланговыми швами; в) при контактной сварке; г) при ванной сварке
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Таблица 1 -  Образец № 13. Наплавка на поперечное ребро
Схема заготовки, сечения
/ / Р / / / /
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0S
Макроструктура сечения
Общий вид
Микроструктура участка
1-1, участок 1
1-1, участок 2
1-1, участок 3
Микроструктура участка
1-1, участок 5
1-1, участок 6
эо
Таблица 2 -  Образец № 57. Наплавка на продольное ребро
Схема заготовки, сечения Макроструктура сечения Микроструктура участка Микроструктура участка
2=Ł
Общий вид
1- 1, 1,0
2-2, участок 3
2-2, участок 4
Таблица 3 -  Образец № 41
Схема заготовки, сечения Макроструктура сечения Микроструктура участка Микроструктура участка
Общий вид
I-I
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Таблица 4 -  Образец № 111
Схема заготовки, сечения Макроструктура сечения Микроструктура участка Микроструктура участка
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Рис .2. Изменение микротвердости сечений І-І и 2-2 образца № 41 (смотреть совместно с табл. 3)
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